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(54) Title: PLASTIC WELDING MACHINE 

(54) Bezeichnung: KUNSTSTOFF-SCHWEISSMASCHINE 



IT) 
IT) 




(57) Abstract: The invention relates to a plastic welding machine, especially a hot air or hot wedge sealing machine, for connecting 
in a material fit at least two layers (38, 39; 43, 44; 48-50). Said welding machine (1) comprises welding tools (7), at least one pair 
of driving rollers (8, 9) each, and an electronic control device (2) including a computer (3) for controlling the temperature of the 
welding tools (7) and for adjusting and regulating the pressure of the driving rollers (8, 9). The aim of the invention is to provide 
a welding machine wherein the welding process can be sequence-controlled substantially independently of the respective operator 
of the welding machine (1). For this purpose, the sequence control of the welding process is carried out without intervention of the 
operator only using a sequence program (welding program) stored in a memory (35) of the electronic control device (2) . The entire 
area to be sealed of the two layers (38, 39; 43, 44; 48-50) is divided up into a plurality of welding sections (40^2; 45-47; 52-54) 
before the welding process is carried out. The (primary) welding parameters to be kept for every welding section (38, 39; 43, 44; 
48-50), such as the temperature of the welding tool (7) or the welding medium, the rate of feed of the two or one of the two driving 
rollers (8, 9), the driving roller pressure, etc. are determined. The parameters corresponding to these adjustments are stored in a data 
memory (36) of the control device (2) to which the sequence control program gains access. 



(57) Zusammenfassung: Kunststoff-SchweiBmaschine, insbesondere HeiBluft- oder Heizkeil-SchweiBmaschine, zum stoffschlus- 
S si S en Verbinden mindestens zweierLagen (38, 39; 43, 44; 48-50), wobei die SchweiBmaschine (1) SchweiBwerkzeuge (7), jeweils 
mindestens ein Paar Antriebsrollen (8, 9) sowie eine einen Rechner (3) umfassende elektronische Steuervorrichtung (2) zur Tempe- 
raturfuhrung der SchweiBwerkzeuge (7) und zur Einstellung und Regelung des Druckes der Antriebsrollen (8, 9) enthalt. Um die 
Ablaufsteuerung 
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des SchweiBvorganges weitgehend unabhangig von der jeweiligen Bedienungsperson der SchweiBmaschine (1) zu gestalten, wird 
die Erfindung vor, die Ablaufsteuerung des SchweiBvorganges ohne Einwirkung einer Bedienungsperson nur mit Hilfe eines in 
einem Speicher (35) der elektronischen Steuervorrichtung (2) abgelegten Ablaufprogrammes (SchweiBprogrammes) vorzunehmen. 
Dabei wird der gesamte zu verschweiBende Bereich der beiden Lagen (38, 39; 43, 44; 48-50) vor Durchfuhrung des SchweiBvor- 
ganges in mehrere SchweiBabschnitte (40-42; 45-47; 52-54) eingeteilt, wobei fur jeden SchweiBabschnitt (40-42; 45-47; 52-54) 
die einzuhaltenden (primaren) SchweiBparameter, wie die Temperatur der SchweiBwerkzeuge (7) bzw. des SchweiBmediums, die 
Vorschubgeschwindigkeit der beiden oder einer der beiden Antriebsrollen (8, 9), der RollenanpreBdruck etc., ermittelt werden. Die 
diesen Einstellungen entsprechenden Parameter werden in einem Datenspeicher (36) der Steuervorrichtung (2) abgelegt, auf den das 
Ablaufprogramm Zugriff hat. 



